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La presente invention concerne le domaine technique de la fabrication 
d' articles en verre creux a partir d'une goutte de verre en fusion amenee a subir 
differentes operations de moulage. 

De maniere generate, la production d'un article en verre creux, possedant une 
5 section ouverte, telle que, par exemple, un pot, un bocal ou encore une bouteille, 
s'effectue en formant tout d'abord une ebauche a partir de la goutte de verre en 
. fusion, appelee aussi « gob « ou paraison, au sein d'un mpule ebaucheur. 

Cette ebauche est alors transferee dans un moule finisseur au niveau de laquelle 
T ebauche subit une elongation pour ensuite etre gonflee a Pinterieur du moule 
. 10 finisseur, afin d 'obtenir 1'article en verre creux qui se trouve alors extrait du moule 
finisseur. 

Cette fabrication se trouve, generalement, effectuee en cycle continu sur une 
meme machine, de sorte que cette derniere repete ces operations selon une periode 
predeterminee. } 
15 Differentes. techniques peuvent etre mises en ceuvre pour assurer le formage de^ 

l'ebauche, par exemple le soufflage de cette derniere au sein du moule ebaucheur ou~ 
le pressage au moyen d'un poin<;on engage dans le moule ebaucheur. 

De meme, le gonflage de l'ebauche, de maniere a obtenir le produit en verre 
creux, peut, soit resulter de rinjection d'un gaz sous pression dans Febauche, soft 
20 d'une mise en depression du moule finisseur. * . . . zll , ... 

Quelle que soit la technique retenue pour assurer la formation de l'ebauche^ - 
le gonflage de cette derniere de maniere a obtenir Tarticle en verre creux, retirement 
de Pebauche au sein du moule finisseur peut, soit etre spontane et resulter de la 
simple pesanteur, l'ebauche s'etirant sous Teffet de son poids propre, soit, au 
25 contraire, etre assiste mecaniquement au moyen d'un dispositif de traction. 

L'invention concerne, plus particulierement, le domaine de la fabrication des 
articles en verre creux faisant intervenir un etirement assiste de l'ebauche. 

En effet, la mise en oeuvre d'un tel etirement assiste, tel que, par exemple, . 
decrit par le brevet US 4 267 073 ou, encore, la demande de brevet FR 2 808 019/ 
30 presentent Tavantage de permettre une diminution de la duree to tale du cycle de 
fabrication. L'etirement assiste permet egalement, par ce raccourcissement du temps 
de cycle, de reduire la temperature de la goutte de verre utilisee, dans la mesure ou 
retirement etant assiste mecaniquement, il n'est plus necessaire que l'ebauche de 
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La presents invention conceme le domaine technique de la fabrication 
d'articles en verre creux a partir d'une goutte de verre en fusion amenee a subir 
differentes operations de moulage. 

De maniere generate, la production d'un article en verre creux, possedant une 
section ouverte, telle que, par exemple, un pot, un bocal ou encore une bouteille, 
s'effectue en fonnant tout d'abord une ebauche a partir de la goutte de verre en 
fbsion, appelee aussi « gob « ou paraison, au sein d'un moule ebaucheur. 

Cette ebauche est alors transferee dans un moule finisseur au niveau de laquelle 
rebauche subit une elongation pour ensuite etre gonflee a l'interieur du moule 
finisseur, afin d'obtenir I'article en verre creux qui se trouve alors extrait du moule 
finisseur: 

Cette fabrication se trouve, generalement, effectuee en cycle continu sur une 
meme machine, de sorte que cette derniere repete ces operations selon une periode 
predetemninee. 

Differentes techniques peuvent etre raises en ceuvre pour assurer le formage de 
Tebauche, par exemple le soufflage de cette derniere au sein du moule ebaucheur ou 
le pressage au moyen d'un poincon engage dans le moule ebaucheur. 

De meme, le gonflage de 1 'ebauche, de maniere a obtenir le produit en verre 
creux, peut, soit resulter de 1 'injection d'un gaz sous pression dans I 'ebauche, soit 
d'une mise en depression du moule finisseur. 

Quelle que soit la technique retenue pour assurer la formation de 1 'ebauche et 
le gonflage de cette derniere de maniere a obtenir l'article en verre creux, retirement 
de 1' ebauche au sein du moule finisseur peut, soit etre spontane et resulter de la 
simple pesanteur, 1'ebauche s'etirant sous 1'effet de son poids propre, soit, au 
contraire, etre assiste mecaniquement au moyen d'un dispositif de traction. 

L'invention conceme, plus particulierement, le domaine de la fabrication des 
articles en verre creux faisant intervenir un etirement assiste de 1'ebauche. 

En effet, la mise en ceuvre d'un tel etirement assiste, tel que, par exemple, 
decrit par le brevet US 4 276 073 ou, encore, la demande de brevet FR 2 808 019, 
presenteht I'avantage de permettre une diminution de la duree totale du cycle de 
fabrication. Retirement assiste permet egalement, par ce raccourcissement du temps 
de cycle, de reduire la temperature de la goutte de verre utilisee, dans la mesure ou 
1'etirement etant assiste mecaniquement, il n'est plus necessaire que 1'ebauche de 
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verre en fusion soit suffisamment liquide pour s'etirer spontanement sous Feffet de 
son propre poids. 

Un autre avantage de la technique, de retirement assiste, reside dans la 
possibility de mettre en oeuvre une goutte de verre en fusion de moindre poids et 
d'obtenir un article, de verre creux de moindre epaisseur a qualite mecanique 
equiyalente, dans la mesure ou le verre se trouve reparti de fa<?on plus uniforme dans 
le volume du produit creux . 

Les techniques, decrites par les documents precites, permettent, effecti vement, 
de .mettre en oeuvre un tel etirement assiste, de maniere a obtenir un procede 
presentant les avantages evoques precedemment. 

Cependant, il est apparu que les performances des precedes de fabrication 
selon Tart anterieur pouvaient encore etre ameliorees, afin de reduire les temps de 
cycles .et d 'obtenir des produits en verre creux presentant de meilleures 
caracteristiques mecaniques et esthetiques. 

II est notamment apparu qu'une amelioration susbstantielle du procede de 
fabrication residait dans la gestion de la prise en charge de Febauche non etiree par le 
dispositif de traction, tant en ce qui concerne Finstant de prise en charge dans le 
cycle de fabrication que le dispositif au niveau duquel la liaison entre le systeme de 
traction et Febauche intervient. 

Ainsi, afin d'ameliorer la technique de fabrication d'articles en verre- creux a 
etirage assiste, Finvention concerne un procede de fabrication d'au moins un article 
en verre creux selon un cycle de fabrication consistant, notamment, a : 

■ former une ebauche a partir d'une goutte de verre en fusion au sein d'un moule 
ebaucheur, 

■ transferer Febauche dans un moule finisseur comprenant, dans une cavite de 
moulage, une ventouse de traction mobile en translation parallele a Faxe du 
moule sur une course d'etirement entre, d'une part, une position d'extension a 
Finterieur du moule et, d'autre part, une position de retraction dans laquelle la 
ventouse est situee au niveau du fond du moule, 

■ etablir une depression au niveau de la ventouse pour lier le fond de Febauche a la 
ventouse placee en position d'extension, 

■ deplacer la ventouse jusqu'en position de retraction pour etirer Febauche, 

■ retablir la pression atmospherique au niveau de la ventouse, 
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■ gonfler 1'ebauche etiree a Finterieiir du moule finisseur, afin d'obtenir r article 
creux en verre, 

■ ouvrir le moule finisseur, 

■ et extraire Particle creux en verre du moule finisseur. 

5 Selon l'invention, ce procede de fabrication est caracterise en ce qu'il consiste 

a etablir la depression au niveau de la ventouse avant que le fond de 1'ebauche ne soit 
au contact de la ventouse. 

II est apparu que l'etablissement de la depression au niveau de la ventouse. 
avant que le fond de 1'ebauche ne soit au contact de cette derniere, permettait de 

10 reduire le temps necessaire a la stabilisation de 1'ebauche, suite a son transfert depuis 
le moule ebaucheur jusque dans le moule finisseur, permettant, par la meme, de 
reduire 'le temps total du cycle de fabrication. En effet, l'etablissement d'une 
depression au niveau de la ventouse permet de forcer le placement de 1'ebauche dans 
l'axe du moule ou de la cavite de moulage, de sorte que son balancement se trouve 

15 rnaitrise. 

Selon une caracteristique de 1' invention, la depression au niveau de la ventouse 
est etablie lorsque la distance entre la ventouse et le fond de 1'ebauche est inferieure 
a 10 mm et, de preference, comprise entre 1,5 mm et 2,5 mm. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, la depression au niveau de la 
20 ventouse est assuree, apres un deroulement de 83 % a 90 % du cycle de fabrication 
et, de preference, apres un deroulement de 84,16 % a 85,28 % du cycle de 
fabrication, le debut du cycle de fabrication etant considere comme pris au moment 
ou le moule ebaucheur est ferme et vide avant Tintroduction de la goiitte de verre en 
fusion. 

25 Selon encore une autre caracteristique de 1 'invention, le displacement de la 

ventouse intervient apres l'etablissement de la depression au niveau de ladite 
ventouse avec un decalage temporel d'une duree comprise entre 0,25 % et 3,5 % de 
la duree totale du cycle de fabrication et, de preference, avec un decalage temporel 
compris entre 0,25 % et 2 % de la duree totale du cycle de fabrication ou de la 

30 periode de ce cycle dans le cadre d'une fabrication en continu. 

Par ailleurs, il a ete constate que le meilleur gain en performance du procede de 
fabrication etait assure lorsque la duree de la course d'etirement assistee est 
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inferieure a la moitie du temps mis par Pebauche pour atteindre une meme valeur 
d'etirement total sous Peffet de son propre poids. 

De maniere preferee mais non strictement necessaire, la course d'etirement 
assistee est alors comprise entre 13% et 18% de la duree totale du cycle de 
5 fabrication et, de maniere optimale, entre 10 % et 15 % de la duree totale du cycle de 
fabrication. 

Selon une autre caracteristique de Pinvention, le procede de fabrication est mis 
en^oeuvre en depla?ant la ventouse en phase d'etirement de Tebauche en faisant 
varier sa vitesse au cours du deplacement. De maniere preferee, la vitesse de la 
10 ventouse en phase d'etirement est regulee de maniere a la faire varier jusqu'a 
atteindre une vitesse maximale comprise entre 100 mm/s et 300 mm/s. 

Selon une autre caracteristique de Pinvention, la valeur de la depression, 
etablie au niveau de la ventouse, est .inferieure a -0,4.1,0 s Pa et, de preference, 
comprise entre - 0,8. 10 5 Pa et - 0,5.10 s Pa. 
15 Par ailleurs, il a ete constate que de tres bons resultats de fabrication etaient 

obtenus lorsque la goutte de verre en fusion possede, au moment de son introduction 
dans le moule ebaucheur, une temperature comprise entre 1 100 °C et 1 200 °C. 

De meme, il a ete constate que la qualite de Particle de verre produit pouvait 
. etre optimise en controlant la temperature de la ventouse avec laquelle Pebauche 
20 vient en contact pendant la phase d'etirement.. Ainsi, selon une caracteristique de 
1* invention, afin d'eviter une trop forte elevation de la temperature de la ventouse, le 
procede de fabrication consiste, apres extraction de Particle de verre hors du moule 
finisseur, a injecter un fluide de refroidissement dans la ventouse. Ainsi, une grande 
qualite de produit est obtenue lorsque la ventouse est maintenue a une temperature 
25 inferieure a 500 °C et, de preference, comprise entre 400 °C et 500 °C. 

Selon une caracteristique de P invention, afin d 1 assurer ce refroidissement de la 
ventouse, le fluide utilise est de Pair comprime .fourni a une pression comprise entre 
3,3. 10 5 Pa et 7.10 5 Pa et presentant une temperature comprise entre 20 °C et 50 °C. 
• II est egalement apparu possible d'optimiser la prise en charge de Pebauche 
30 dans le moule fournisseur par la ventouse de traction en formant Pebauche de 
maniere qu'elle presente, lors de son introduction dans le moule finisseur, un fond 
concave. Les meilleurs resultats sont, alors obtenus lorsque Pebauche est formee, de 
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maniere que la profondeur maximum de la concavite de son fond soit comprise entre 
1 mm et 30 mm et, de preference, entre 1 mm et 5 mm. 

Dans le meme sens, il est apparu que les meilleurs resultats etaient obtenus 
lorsque Tebauche presente une hauteur comprise entre 30 % et 75 % de la hauteur du 
moule finisseur. 

Selon 1'invention, le gonflage de l'ebauche peut etre assure, soit par une mise 
en depression du moule finisseur, soit par un soufflage de gaz dans l'ebauche, tel 
que, par exemple, de Pair comprime. 

Selon l'invention, le procede de fabrication peut etre mis en oeuvre pour assurer 
la fabrication simultanee de n articles creux en verre identiques. Le procede selon 
rinvention consiste alors, notamment a : 

n former n ebauches de n moules ebaucheurs, 

■ transformer simultanement les n ebauches dans n moules finisseurs 
comprenant chacun, dans leur cavite de moulage, une ventouse de traction 
mobile en translation parallele a l'axe du moule sur une course 
d'etirement entre une translation parallele a Paxe du moule sur une course 
d'etirement, entre une position d' extension a Pinterieur de la cavite de 
moulage et une position de retraction dans laquelle la ventouse est situee, 
au niveau du fond de la cavite de moulage, 

■ etablir simultanement la depression au niveau des n ventouses, 

■ deplacer simultanement les n ventouses jusqu'en position de retraction, 

■ retablir simultanement la pression atmospherique au niveau des n 
ventouses, 

■ gonfler simultanement les n ebauches etirees, 

■ ouvrir simultanement les n moules finisseurs, 

■ et extraire simultanement les n articles creux des n moules finisseurs. 
Selon le mode de deplacement retenu pour le transfert des ebauches, depuis le 

moule ebaucheur jusqu'au moule finisseur, ces dernieres presentent une 
conformation differente a leur arrivee dans le moule finisseur. Afin de tenir compte 
de ces differences, le procede de fabrication conforme a l'invention consiste a 
adopter, pour les ventouses des moules, des longueurs de courses differentes. 

Ainsi, dans le cadre de la mise en oeuvre pour le transfert des ebauches d'un 
mecanisme basculeur qui, par une rotation de 180° autour d'un axe horizontal, assure 
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1' extraction des ebauches hors des moules ebaucheurs.et leur engagement avec une 
inversion d'orientation dans les moules fmisseurs, le procede selon Finvention 
» . consiste a adopter, pour les ventouses, des courses d'etirement decroissantes au fur et 
a'mesure de Feloignement des moules fmisseurs par rapport a Faxe de rotation du 
5 mecanisme basculeur. En effet, plus les ebauches sont eloignees de Faxe de rotation 
du mecanisme basculeur, plus elles subissent une force centrifuge importante qui 
cohtribue a une augmentation de leur etirement lors de leur introduction dans le 
moule finisseur et de la rotation du mecanisme de transfert. 

L'invention concerne, egalement, une installation pour la fabrication d'au 
10 moins un article creux en verre comprenant au moins un ensemble de moulage qui 
comprend : 

■ un moule ebaucheur comprenant deux demi-corps ebaucheurs et un fond 
: ebaucheur definissant ensemble une empreinte d'ebauche, , 

■ un moule finisseur qui comprend deux demi-corps fmisseurs et un fond finisseur 
15 definissant une cavite de moulage, ainsi que des moyens d'etirage assiste 

comprenant : r 
- ■ — une ventouse portee par im organe mobile en translation selon Faxe du moule 
pour deplacer la ventouse entre, d'une part, une position d'extension dans le 
moule et, d'autre part, une position de retraction dans laquelle la ventouse est 
20 situee au niveau du fond du moule, - 

- des moyens moteurs pour manoeuvrer l' organe mobile, •," 

— un circuit pneumatique raccorde a la ventouse, : 

■ un element de bague et des moyens de transfert alternatif de Pelement de base 
entre le moule ebaucheur et le moule finisseur. 

25 Selon 1 'invention, Finstallation est caracterisee en ce que : 

■ la ventouse presente une surface centrale d'aspiration raccordee au circuit 
pneumatique et une surface peripherique etanche a Fair, 

■ et la surface d'aspiration de la ventouse presente un diametre D max 
maximum sensiblement egal au diametre moyen D moy de Febauche a 

30 etirer. 

• Cette caracteristique de Finvention permet d'assurer une parfaite maitrise des 
contraintes exercees par la ventouse sur Febauche lors de sa prise en charge, ainsi 
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que lors de son etirage'et eviter ainsi P apparition de defauts d'aspect et de structure 
sur Particle de verre fabrique au moyen de P installation selon P invention. • 

Selon une ' caracteristique de Pinvention, le moule ebaucheur comprend un 
poin?on et le diametre moyen D moy de Pebauche verifie la relation suivante : 

7<D ) 2 h P = ^^ 

ou : 

- hp est la hauteur de Pebauche hors bague, 

- Ve est le volume de Pempreinte d'ebauche, 

- Vp est le volume de Pempreinte du poin^on hors bague. 

Selon Pinvention, la surface d'aspiration de la ventouse peut etre realisee de 
toute inaniere appropriee. Selon une caracteristique de Pinvention, la surface 
d'aspiration de la ventouse est constitute par un materiau poreux, tel que, par 
exemple mais non exclusivement, du metal fritte ou, encore, de la ceramique. 

Selon une autre caracteristique de Pinvention, la surface d'aspiration de la 
ventouse est realisee dans un metal presentant de bonnes caracteristiques de 
conductivity thermique et comprend, a sa surface, un moletage complete par une 
gorge peripherique annul aire collectrice raccordee au circuit pneumatique. 

La mise en oeuvre d'une ventouse d'aspiration presente Pavantage d" assurer un 
contact intime entre la ventouse et Pebauche, de sorte qu'il est possible d'assurer le 
moulage, au niveau du fond de Particle de verre creux, d'elements decoratifs 
relativement fins, ainsi que P inscription d' informations au moyen de signes et de 
symboles egalement relativement fins. 

Selon une caracteristique de Pinvention, afin de permettre un refroidissement 
optimal de la ventouse, cette derniere presente des ailettes de refroidissement 
internes s'etendant dans un conduit de raccordement de la ventouse au circuit 
pneumatique. 

Selon une autre caracteristique de Pinvention, la ventouse est integree au fond 
du moule fmisseur qui se trouve depla?able en translation, de maniere a former 
Porgane mobile en translation pour Petirage de Pebauche. 

Selon une autre caracteristique de Pinvention, afin de permettre une prise en 
charge optimale de Pebauche par la ventouse d'etirage, le fond du moule ebaucheur 
est convexe, de maniere que Pebauche presente, lors de sa mise en place dans le 
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* moule finisseur, un fond concave. De maniere preferee, la convexite du moule 
ebaucheur est comprise entre 1 mm et 30 mm. 

L' invention concerne egalement un article de verre creux obtenu au moyen du 
procede conforme a l'invention. * . 

5 Diverses autres caracteristiques ressortent de la description faite ci-dessous en 

reference aux dessins annexes qui montrent, a titre d'exemples non limitatifs, des 
formes de realisation de l'objet de l'invention. 

La fig- 1 est une coupe longitudinale schematique d'un moule ebaucheur 
constitutif d'une installation de fabrication pour la mise en ceuvre du procede selon 
10 l'invention. 

La fig, 2 est une coupe longitudinale schematique d'un moule finisseur 
constitutif d'une installation destinee a mettre en ceuvre le procede de fabrication 
conforme a l'invention. 

Les fig, 3 a 10 sont des vues schematiques d'une installation pour la fabrication 
15 simultanee de trois articles en verre creux, conformement a l'invention, .selon 
differentes phases de mise en ceuvre. ~ J 

La fig. 11 est une coupe schematique montrant, a plus grande echelle, la 
distance existant entre le fond d'une ebauche et la surface d'aspiration d'une 
ventouse, au moment de la mise en depression de la ventouse, conformement au 
20 procede selon 1 ' invention. ^ 
La fig. 12 est une vue de dessus d'une ventouse conforme a l'invention. 
La fig.' 13 est une coupe schematique partielle, sensiblement analogue a la 
fig. 2, d'une ebauche montrant la relation existant entre une surface d'aspiration de la 
- ' ventouse et les dimensions de 1' ebauche. 

25 La fig, 14 est une vue, sensiblement analogue a la fig, 2, d'un moule finisseur a 

• 1'interieur duquel est disposee une ebauche. 

La fig. 15 est une vue, sensiblement analogue a la fig. 13, montrant un moule 
finisseur pour la formation d'un article en verre creux, tel qu'un pot a confiture. 

La fig. 16 est une coupe longitudinale d'une ebauche conforme a l'invention 
30 avant son etirement 

Les fig. 17 et 18 sont des coupes longitudinales d'une ventouse de traction 
selon l'invention. 

Les fig. 19 et 20 sont des vues de dessus de ventouses conforriies a l'invention. 
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Les fig. 21 et 22 sont des coupes longitudinales, analogues aux fig. 17 et 18, 
montrant d'autres formes de realisation d'une ventouse de traction selon l'invention. 

La fig. 23 est une coupe longitudinale d'un moule finisseur pour une 
installation de mise en ceuvre du precede selon l'invention dont le fond est mobile en 
translation et integre une ventouse de traction pour la mise en ceuvre du procede de 
fabrication selon l'invention. 

L'invention concerne des perfectionnements apportes aux procedes de 
fabrication d'articles creux en verre, selon un cycle de fabrication d'un article a partir 
d'une goutte de verre qui subit differentes operations successives, permettant, tout 
d'abord, d'obtenir une ebauche puis, a partir de cette ebauche et par une operation, 
dite de gonflage, le produit en verre creux fini. 

Ce procede de fabrication permet ainsi d'obtenir des produits en verre creux, 
tels que des bouteilles a vin ou a biere ou tout autre produit, comme, par exemple, 
des pots alimentaires, tels que des pots a yaourts ou des pots a confiture. 

L'installation pour la mise en ceuvre de ce procede est generalement con?ue 
pour assurer la fabrication d'un ou plusieurs articles simultanement. A cet effet, 
l'installation comprend un ou plusieurs ensembles de moulage selon le nombre 
d'articles fabriques simultanement. 

Chaque ensemble de moulage comprend alors au moins un moule ebaucheur, 
tel qu'illustre a la fig. 1 et designe dans son ensemble par la reference 1. Le moule 
ebaucheur comprend, de maniere generate, deux demi-corps ebaucheurs 2 et un fond 
ebaucheur 3 qui definissent ensemble une empreinte d'ebauche 4. Selon 1'exemple 
illustre; le moule ebaucheur 1 comprend, en outre, un poincjon de pelage 5 destine a 
etre introduit dans 1'empreinte d'ebauche 4, comme cela apparaitra par la suite. 

En plus du moule ebaucheur 1, chaque ensemble de moulage comprend, en 
outre, un moule finisseur, tel qu'illustre a la fig. 2 et designe dans son ensemble par 
la reference 10. 

Le moule finisseur 10 comprend, de maniere generale, deux demi-corps 
finisseurs 11 et un fond finisseur 12 qui definissent ensemble une cavite de moulage 
13. Afin de pouvoir assurer un etirage mecanique de Pebauche conformement a une 
caracteristique essentielle de 1'invention, et comme cela apparaitra par la suite, le 
moule finisseur 10 comprend des moyens d'etirage assiste 14 qui comprertnent une 
ventouse 15 portee par un organe 16, tel que, par exemple, une tige mobile en 
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translation selon 1-axe A du moule, entre une position d'extension E, illustree en trait 
mixte a la fig. 2, et une position de retraction R v egalement illustree. en trait mixte. 
Dans cette position de retraction R, la ventouse 15 se trouve situee au niveau du fond 
12 du moule en etant sensiblement encastree dans ce dernier. 

• Afin de deplacer Torgane mobile 16, les moyens d'etirage assiste 14 
comprennent des moyens moteurs 17 qui peuvent etre realises de toute fa9on 
appropriee et qui, selon Pexemple illustre, sont formes par un verin pneumatique 
double effet. Les deux chambres 18 et 19 du verm 17 sont alors raccordees par des 
lignes 20, 21 a un systeme de commande pneumatique non represente. Les moyens 
d'etirage assiste comprennent, egalement, un circuit pneumatique 22, raccorde a la 
ventouse 15. Conformement a une caracteristique essentielle de l'invention, la 
ventouse 15 presente alors une surface centrale d'aspiration 23 qui se trouve 
raccordee au circuit pneumatique 22. 

L'ensemble de moulage comprend, en outre, un element de bague 30, ainsi^qgp 
des moyens de transfert 31 illustres schematiquement a la fig. 3. Les moyens ,de 
transfert 31 sont alors adaptes pour permettre un deplacement alternatif de Telement 
de bague 30 entre le moule ebaucheur 1 et le moule fmisseur 10, comme cela 
apparaitra par la suite. ' ... 

Selon Texemple illustre, fig. 3 a 10, rinstallatiori conforme a l'invention^est 
adaptee pour assurer la fabrication simultanee de trois articles en verre creux,^de 
sorte qu'elle comprend trois ensembles de moulages distincts. Selon -cet exemple, les 
moyens de transfert 31 comprennent un bras basculeur 32 portant les trois elements 
de bague 30 des ensembles de moulage. Le bras basculeur 32 est alors mobile en 
rotation autour d'un axe sensiblement horizontal A 5 , entre une position A, telle 
•qu'illustree a la fig. 3, dans laquelle les elements de bagues 30 sont places en relation 
avec des moules ebaucheurs 1 correspondants et une position B, plus 
particulierement illustree a la fig. 6, dans laquelle les elements de bagues 30 sont 
places en relation avec les moules flnisseurs 10 correspondants. II est a noter que 
. l'orientation des elements de bague 30 se trouve inversee lors du passage du bras 
• basculeur 32 de la position A a la position B et reciproquement. 

La fabrication d'articles en verre creux au moyen de ,1' installation decrite 
precedemment s'effectue de la maniere suivante. • 
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En debut de cycle de fabrication, une goutte de verre en fusion 35 'est fournie 
par un mecanisme, appele « feeder », non represents, a chacun des trois moules 
ebaucheurs 1. Chaque goutte de verre 35 se trouve alors engagee dans l'empreinte 4 
par le fond ouvert du moule ebaucheur 1 correspondant. De maniere preferee mais 
5 non strictement necessaire, la goutte de verre est fournie aux moules ebaucheurs a 
une temperature comprise entre 1 100 °C et 1 200 °C. 

Apres cette premiere etape, dite de garnissage, intervient une etape, dite de 
pressage, illustree aux fig. 4 et 5, au cours de laquelle les fonds de moules 3 sont 
places pour venir fermer les moules ebaucheurs 1, tandis que le poison de per?age 5 

10 de chaque moule ebaucheur 1 est introduit dans le moule correspondant pour 
penetrer la goutte de verre 35 qui subit 1' operation, dite egalement de pelage, dont 
la premiere phase est illustree fig. 4 et qui s'acheve par Introduction complete du 
poison 5 dans le moule, assurant ainsi la conformation d'une ebauche 36 dans 
chaque moule ebaucheur 1 par la contrainte mecanique exercee par chaque poingon 5 

1 5 et conformant la goutte de verre 35 l'interieur de Tempreinte d'ebauche 4, 

A la fin de cette operation de pressage, les moules ebaucheurs 1 sont couverts 
par retrait des fonds 3, ouverture des demi-corps ebaucheurs 2 et retrait des poin^ons 
5, de sorte que les ebauches 36 se trouvent liberees de Temprise des moules 
ebaucheurs 1, tout en restant solidaires des elements de bague 30 correspondants. 

20 A ce stade de la fabrication, intervient une phase de transfert des ebauches 36, 

le bras basculeur 32 passant de la position A a sa position B, telle qu'illustree fig. 5, 
de maniere que les ebauches 36 puissent se trouver enfermees dans la cavite de 
coulage 13 des trois moules finisseurs 10 correspondants, comme le montre la fig. 6. 
Dans cette position, a Tinterieur des moules finisseurs 10, les ebauches 36 de 

25 verre en fusion possedent une tendance naturelle a s'etirer sous l'effet de leur propre 
poids dans le sens de la fleche ft. Cependant, afin d'accelerer cette phase, dite 
d'etirement, et done de raccourcir la duree totale du cycle de fabrication d'un article 
de verre, les moules finisseurs 10 sont equipes des moyens d'etirage assiste 14. 

Suite au mouvement d'inversion, les ebauches 36 sont animees d'un 

30 mouvement de balancement et leur etirement ne peut intervenir que lorsqu'elles se 
trouvent sensiblement dans falignement de Taxe A des moules finisseurs 10. 
Cependant, afin d'accelerer la stabilisation des ebauches 36 et conformement a ime 
caracteristique essentielle de l'invention, une depression est etablie au niveau des 
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ventouses 15 de chaque moule, avant rneme que le fond 37 de Febauche 36 ne soit au 
contact de la ventouse 15 correspondante, comme le montre la fig. 6. . 

De maniere preferee, la depression, au niveau de chaque ventouse 15, est 
etablie lorsque la distance d t , telle qu'illustree en detail a la fig, 11, entre le fond de 
■ 5. Febauche 36 et la ventouse 15, est inferieure a 10 mm et, de preference, comprise 
entre 1,5 mm et 2,5 mm. 

L'etablissement de la depression, au niveau des ventouses 15 peut ainsi 

• intervenir apres un deroulement de 83 % a 90 % du cycle de fabrication d'un article 
de verre creux, le debut du cycle correspondant a Fordre de commande de fermeture 

10 du moule ebaucheur. De maniere preferee, la depression, au niveau des ventouses 15, 

• sera etablie apres un deroulement de 84,16 % a 85,28 % du cycle de fabrication. 

- Conformement a une caracteristique essentielle de 1 'invention, afind'ev iter que 
l'etablissement d'une depression au niveau de la ventouse 15, puis la phase 
d'etirement assiste, n'induisent dans Febauche des contraintes susceptibles de^faire 

15 apparaitre des defauts d'aspect, voire de structure, susceptibles de fragilis^r, le 
produit en verre creux obtenu en fin de fabrication, chaque ventouse 15 est realisee 
de . maniere que sa surface d'aspiration 23 occupe une region centrale de la ventouse 
15 et soit bordee par une surface peripherique 40 sensiblement etanche a Fair.et, 
selon Fexemple illustre, lisse, comme le montre, en vue de dessus la fig. 12. 1 6 

20 . De plus, la surface d'aspiration 23 est conformee de maniere a presenter un 

k ; diametre maximum D max; , sensiblement egal au diametre moyen D moy , represents a la 
fig. 13, de Febauche 36 a etirer. Ce diametre moyen D max est egal au diametre moyen 
de la fibre neutre qui correspond a F ensemble des diametres definissant une surface 
transversale qui partage Febauche 36 en deux volumes egaux. 

25 Selon une caracteristique de Finvention et afin d'en faciliter le calcul, le 

diametre D max sera defini comme etant le diametre du cylindre dont la surface 
laterale partage Febauche 36 en deux volumes egaux. Ainsi, le diametre D max verifie 
la relation suivante : 

30 ou : 

- hp est la hauteur de Febauche hors bague, telle qu'illustre a la fig. 14 avant 
etirement de Febauche, bien entendu, 
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- Ve est le volume de l'empreinte 41 du poingon 5 hors bague. 
Comme le montrent comparativement les fig. 13 et 15, selon le type de produit 
en verre creux fabrique, le diametre moyen D moy , et done le diametre maximum de la 
surface d'aspiration, peut etre superieur ou inferieur au diametre de P embouchure de 
5 Particle en verre creux fabrique. Ainsi, dans le cas de la fabrication d'une bouteille, 
comme illustree a la fig* 13, le diametre D max de la surface d'aspiration 23 sera 
superieur au diametre de P embouchure de ladite bouteille, tandis que, dans le cas de 
la fabrication d'un pot, comme illustre a la fig. 15, le diametre D max de la surface 
d'aspiration 23 sera inferieur au diametre de P embouchure de ladite bouteille. 

10 Par ailleurs, selon une caracteristique preferee mais non strictement necessaire 

de Tinvention, afin de favoriser Peffet succion entre le fond 37 de l'ebauche 36 et la 
ventouse 15, le fond 37 de l'ebauche 36 est concave. 

A cet effet, le fond 3 du moule ebaucheur 1 presente une forme convexe, 
comme le montre plus particulierement la fig. 1. De maniere preferee mais non 

15 strictement necessaire, la profondeur maximum P, illustree fig. 16, de la concavite du 
fond 37 de l'ebauche 36 est comprise entre 1 mm et 30 mm et, de preference, entre 1 
mm et 5 mm. La depression, etablie au niveau de la ventouse 15 est, de preference 
mais non exclusivement, inferieure a - 0,4. 10 5 Pa et, de preference, comprise entre - 
0,8.10 5 Paet-0,5.10 5 Pa. 

20 Lorsque Pintegralite du fond 41 de l'ebauche 36, en regard de la surface 

d'aspiration 23 se trouve en contact direct avec la ventouse 15, comme illustre a la 
fig. 7, les moyens moteurs 17 sont commandes pour deplacer les ventouses 15 en 
course d'etirement depuis leur position d'extension maximale E. 

II doit etre remarque que, selon l'exemple illustre, afin de tenir compte des 

25 longueurs differentes des ebauches 36 lors de leur introduction dans les moules 
finisseurs 10, suite aux forces centrifuges qu'elles ont subi lors de leur basculement, 
les courses d'etirement des ventouses sont decroissantes au for et a mesure de 
l'eloignement des moules finisseurs par rapport a 1'axe de rotation A' du bras 
basculeur 32 des moyens de transfert 31. Ainsi, comme le montre plus 

30 particulierement la fig. 6, la hauteur d'extension maximale de la ventouse du moule 
situe le plus proche de l'axe A' est superieur a la hauteur d'extension E des moules 
plus eloignes de Paxe A 5 , comme le montre plus particulierement la fig. 6. 
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La longueur de la course d'etirage est, de plus, fonction de la hauteur de 
Tebauche 36 ou hauteur de profil h p mesuree hors hauteur de bague par rapport a la 
hauteur h f de la cavite du moule fmisseur hors elements de bague, comme le montre 
la fig. 15. Selon Tinvention, la hauteur h p du profil de Tebauche est, de preference, 
5 comprise entre 30 % et 75 % de la hauteur h f du moule fmisseur. 

De maniere preferee, selon Tinvention, le deplacement des ventouses 15 
intervient apres Tetablissement de la depression au niveau de ces memes ventouses 
. 15, avec un decalage temporel d'une duree comprise entre 0,25 % et 3,5 % et, de 
preference, entre 0,25 % et 2 % de la duree totale du cycle de fabrication. La 
10 descente des ventouses 15 est alors ensuite, de preference, commandee de maniere 
: que la duree de la course d Retirement assiste soit inferieure a la moitie du temps que 
mettrait Tebauche pour atteindre une meme valeur xTetirement.sous Teffet de son 
propre poids, de fa9on a garantir ainsi un gain suffisant de productivite. 

Ainsi, la duree de la course d'etirement assistee est comprise, de preference, 
15 entre 10 et 15 % de la duree totale du cycle de fabrication et, a cet effet, les moyens 
de deplacement 17 spnt commandes pour faire varier la vitesse de, deplacement de^la 
ventouse au cours de la course d'etirernent et, notamment, de maniere de preference 
a atteindre une vitesse maximale comprise entre 100 mm/s et 300 mm/s. 

De telles valeurs de vitesses permettent ainsi d'assurer un gain substantiel de 
20 productivite, tout en n'engendrant pas des contraintes dans Tebauche, susceptibles ^de 
faire apparaitre des defauts d'aspect ou de structure. Ainsi, pendant la course 
cTetirement, les : ventouses 15 passent de leur position maximale d'extension E, telle 
qu'illustree a la fig. 7, a leur position de retraction R, telle qu'illustree a la fig. 8, 
dans laquelle les ventouses 15 sont encastrees dans les fonds 12 des moules 
25 fmisseurs 10 et les ebauches 36 se trouvent etirees sur toute la hauteur de la cavite 
# . . des moules. 

Apres cette phase d'etirement assiste intervient le gonflage des ebauches qui, 
selon Texemple illustre, est effectue en etablissant une depression au sein de la cavite 
des moules fmisseurs 10 dans le volume compris entre Tebauche 36 et les parois du 
30 moule fmisseur 10 correspondant. Ce gonflage permet ainsi de venir plaquer les 
parois des ebauches 36.contre les parois des moules fmisseurs 10, comme le montre 
la fig. 9, de maniere a conferer aux ebauches 36 leur forme definitive correspondant 
aux produits creux en verre. 
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Apres cette etape de gonflage, les moules finisseurs 10 sont ouverts, comme le 
montre la fig. 10. Un nouveau cycle de fabrication peut alors intervenir, les produits 
creux fabriques etant par ailleurs pris en charge par des dispositifs de prehension, 
non representes. II est a noter que, selon l'exemple illustre, le bras basculeur 32 ne 
regagne sa position initiale A qu'en fin de phase d'etirement assiste. Toutefois, ce , 
retour du bras basculeur a sa position A pourrait intervenir avant. 

Par ailleurs, apres le retrait des produits en verre creux finis, il est, de 
preference, insuffle de l'air comprime dans les ventouses, afin d'en assurer le 
refroidissement. En effet, il a ete constate qu'il est preferable de maintenir la 
temperature de la ventouse a une valeur inferieure a 500 °C et, de preference, 
comprise entre 400 °C et 500 °C, afin d'eviter la formation de defauts au niveau du 
fond de l 'article en verre creux fabrique. Afin d'assurer ce refroidissement, Pair 
comprime est injecte a une pression comprise entre 3.10 5 Pa et 7.10. 5 Pa en presentant 
une temperature de preference comprise entre 20 °C et 50 °C. 

Selon une caracteristique de 1'invention, afin d'optimiser le refroidissement des 
ventouses 15, ces dernieres presentent, au niveau de leur canal de raccordement au 
circuit pneumatique 22, des ailettes ou cannelures 45, comme cela est illustre a la 
fig. 17. Les ailettes 45 agissent alors a la maniere de radiateurs en augmentant la 
surface d'echange de la ventouse avec l'air comprime y circulant. 

Conformement a 1'invention, la surface d'aspiration des ventouses 15 peut etre 
realisee de toute facon appropriee. 

Selon l'exemple illustre aux fig. 12 et 17, le materiau constitutif de la surface 
d'aspiration 23 est un materiau poreux tel que, par exemple, un metal fritte ou, 
encore, de la ceramique. Bien entendu, la surface d'aspiration des ventouses 15 
pourrait etre realisee d'une toute autre facon. Ainsi, la fig. 18 illustre un cas de 
realisation de la surface d'aspiration de la ventouse en un metal massif presentant 
une serie de percages 46 repartis a sa surface. 

Selon une autre forme de realisation, illustree a la fig. 19, la surface 
d'aspiration 23 est realisee sous la forme d'un bloc de metal molete. La surface 
moletee presente alors, a sa peripheric, une gorge collectrice 47 raccordee, par des 
alesages traversants 48, au circuit pneumatique. Differentes conformations de 
moletage peuvent etre realisees. 
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Par ailleurs, compte tenu de la mise en depression effectuee au niveau de la 
surface d'aspiration 23, qui garantit un contact intime entre le fond de l'ebauche 37 
formee et la ventouse 15, il est possible d'assurer un marquage au moyen de motifs 
relativement simples, du fond du produit de verre obtenu. Ainsi, la fig. 20 illustre une 
forme de realisation de la surface d'aspiration de la ventouse selon laquelle la surface 
d'aspiration presente des motifs alphabetiques et numeriques. Bien entendu, toute 
autre sorte de motifs decoratifs, tels que par exemple des logos de marques ou des 
dessins geometriques, pourraient etre envisages. 

De meme, selon les exemples illustres au fig. 1 a 17, la surface d'aspiration 23 
presente un profil plan. Toutefois, selon 1'invention, le profil de la surface 
d'aspiration 23 peut, egalement, etre concave, comme illustre a la fig. 22, ou 
convexe, comme le montrent les fig. 18 et 22. 11 est a noter que, selon l'exemple 
illustre fig. 18, la ventouse ne presente pas d'ailette interne. 

Par ailleurs, selon les exemples illustres precedemment, la ventouse 15 du 
moule finisseur 10, destinee a assurer 1'etirement mecanique de l'ebauche, est mobile 
par rapport au fond 12 du moule finisseur 10. Cependant, conformement a 
Tinvention, une telle configuration n'est pas strictement necessaire. Ainsi, la fig. 23 
prevoit le cas ou la ventouse 15 est integree au fond 12, ce dernier etant alors mobile 
dans son ensemble, entre la position d 'extension E et la position de retraction R, afin 
de pouvoir proceder a 1'etirage mecanique de l'ebauche 36. 4. 

Bien entendu, diverses autres modifications peuvent etre apportees au* procede 
et a 1 'installation de fabrication d'articles en ven*e creux decrits precedemment, sans 
sortir du cadre de la presente invention. 



1er depot ; lJ } 



17 

REVENDICATIONS 

1 - Procede de fabrication d'au moins un article en verre creux selon un cycle de 
fabrication consistant, notatnment, a : 

■ former une ebauche (36) a partir d'une goutte de verre (35) en fusion au sein d'un 
moule ebaucheur (1), 

■ transferer I'ebauche (36) dans un moule fmisseur (10) comprenant, dans une 
cavite de moulage, une ventouse (15) mobile en translation parallele a l'axe (A) 
du moule (10) sur une course d'etirement entre, d'une part, une position 
d'extension (E) a Pinterieur du moule (10) et, d'autre part, une position de 
retraction (R) dans laquelle la ventouse (15) est situee au niveau du fond (12) du 
moule, 

■ etablir une depression au niveau de la ventouse (15) pour lier le fond de 
I'ebauche (36) a la ventouse placee en position d'extension (E), 

" deplacer la ventouse jusqu'en position de retraction (R) pour etirer 
I'ebauche (36), 

■ retablir la pression atmospherique au niveau de la ventouse (15), 

■ gonfler I'ebauche etiree (36) a Pinterieur du moule fmisseur (10), afin d'obtenir 
Particle creux en verre, 

■ ouvrir le moule fmisseur (10), 

■ et extraire 1' article creux en verre du moule fmisseur, 

caracterise en ce qu'il consiste a etablir la depression au niveau de la ventouse 
(15) avant que le fond de I'ebauche (36) ne soit au contact de la ventouse (15). 

2 - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il consiste a etablir la 
depression au niveau de la ventouse (15) lorsque la distance entre la ventouse et le 
fond de I'ebauche est inferieure a 10 mm et, de preference, comprise entre 1,5 mm et 
2,5 mm. 

3 - PVocede de fabrication selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'il 
consiste a etablir la depression au niveau de la ventouse (15) apres un deroulement 
de 83 % a 90 % du cycle de fabrication. 

4 - Procede de fabrication selon Pune des revendications 1 a 3, caracterise en ce 
que le deplacement de la ventouse (15) intervient apres Petablissement de la 
depression au niveau de la ventouse (15) avec un decalage temporel d'une duree 
comprise entre 0,25 % et 2 % de la duree totale du cycle de fabrication. 
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5 - Procede selon l'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce que la duree de 
la course d'etirement assiste est inferieure a la moitie du temps mis par Pebauche 

(36) pour atteindre une meme valeur d'etirement sous Feffet de son poids propre. 

6 - Procede selon Tune des revendications 1 a 5, caracterise en ce que la duree de 
5 la course d'etirement assiste est comprise entre 10 % et 15 % de la duree to tale du 

cycle de fabrication. 

7 - Procede selon Tune des revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'il consiste a 
deplacer la ventouse (15) en phase d'etirement de Pebauche (36) en faisant varier sa 
vitesse au cours du deplacement 

10 8 - Procede selon la revendication 7, caracterise en ce qu'il consiste a faire varier 
la vitesse de deplacement de la ventouse (15) jusqu'a atteindre une vitesse maximale 
cpmprise entre 100 mm/s et 300 mm/s. 

9 - Procede selon Tune des revendications 1 a 8, caracterise en ce que la valeur de 
la depression, etablie dans la ventouse (15), est inferieure a -0,4.10 s Pa et, de 

15 preference, comprise entre - 0,8. 10 5 et - 0,5. 10 5 Pa. 

10 - Procede selon l'une des revendications 1 a 9, caracterise en ce que la goutte 
de verre en fusion possede une temperature comprise entre 1 100 °C et 1 200 °C. 

11 -Procede selon l'une des revendications 1 a 10, caracterise en ce qu'il 
consiste, apres extraction de Particle de verre, a injecter un fluide de refroidissement 
20 dans la ventouse (15). 

12 - Procede selon la revendication 11, caracterise en ce qu'il consiste a maintenir 
la ventouse (15) a une temperature inferieure a 500 °C et, de preference, comprise 
entre 400 °C et 500 °C. 

13 - Procede selon la revendication 12, caracterise en ce que le fluide de 
25 refroidissement est de l'air comprime a une pression comprise entre 3.10 5 Pa et 

7.10 5 Pa, presentant une temperature comprise entre 20 °C et 50 °C. 

14 - Procede selon Tune des revendications 1 a 13, caracterise en ce qu'il consiste 
a former l'ebauche (36) de maniere a ce qu'elle presente, lors de son introduction 
dans le moule finisseur, un fond concave (37). 

30 15 - Procede selon la revendication 14, caracterise en ce qu'il consiste a former 

Pebauche de maniere que la profondeur maximum (P) de la concavite de son fond 

(37) soit comprise entre 1 mm et 30 mm et, de preference, entre 1 mm et 5 mm. 
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16 - Precede selon Tune des revendications 1 a 15, caracterise en ce qu'il consiste 
a former l'ebauche (36) de maniere qu'elle presente une hauteur (h p ) comprise entre 
30 % et 75 % de la hauteur (h f ) du moule fmisseur (10). 

17 - Precede selon Time des revendications 1 a 16, caracterise en ce que le 
gonflage de l'ebauche (36) est assure par une mise en depression du moule 
fmisseur (10). 

18 - Precede selon Tune des revendications 1 a 16, caracterise en ce que le 
gonflage de l'ebauche (36) est assure par un soufflage de gaz dans l'ebauche (36). 

19 - Precede de fabrication selon Tune des revendications 1 a 18, caracterise en ce 
qu'il consiste, pour fabriquer simultanement une serie de n articles creux en verre 
identiques, notamment a : 

■ former n ebauches (35) de n moules ebaucheurs (1), 

■ transferer simultanement les n ebauches (35) dans n moules finisseurs 
(10) comprenant chacun, dans leur cavite de moulage (13), une ventouse 
de traction (15) mobile en translation parallele a l'axe du moule sur une 
course d'etirement entre, d'une part, une position d'extension (E) a 
Pinterieur de la cavite de rnoulage (13) et une position de retraction (R) 
dans laquelle la ventouse est situee, au niveau du fond (12) de la cavite de 
moulage (13), 

■ etablir simultanement la depression au niveau des n ventouses (15), 

■ deplacer simultanement les n ventouses (15) jusqu'en position de 
retraction (R), 

■ retablir simultanement la pression atmospherique au niveau des n 
ventouses (15), 

» gonfler simultanement les n ebauches etirees (36), 

■ ouvrir simultanement les n moules finisseurs (10), 

■ et extraire simultanement les n articles creux des n moules finisseurs. 

20 -Precede de fabrication selon la revendication 19, caracterise en ce qu'il 
consiste a adopter, pour les ventouses (15) des n moules, des longueurs de course 
differentes. 

21 - Precede de fabrication selon la revendication 20, caracterise en ce qu'il 
consiste a : 
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■ . mettre en oeuvre, pour transferer les n ebauches (36) depuis les moules 

ebaucheurs (1) vers les moules fmisseurs (10), un mecanisme basculeur (32) 
qui, par une rotation de 180° autour d'un axe (A'), assure Fextraction des 
ebauches (36) hors des moules ebaucheurs (1) et leur engagement, avec une 
inversion d'orientation, dans les moules fmisseurs (10), 

■ et adopter pour les ventouses (15) des courses d'etirement decroissantes au 
fur et a mesure de l'eloignement des moules fmisseurs (10) par rapport a l'axe 
de rotation (A 5 ) du mecanisme basculeur (32). 

22 - Installation pour la fabrication jd'au moins un article creux en verre 
comprenant, notamment, au moins un ensemble de moulage qui comprend : 

■ un moule ebaucheur (1) comprenant deux demi-corps ebaucheurs (2) et un fond 
ebaucheur (3) defmissant ensemble une empreinte d'ebauche (4), 

V. un moule finisseur (10) qui comprend, d'une part, deux demi-corps fmisseurs 
(11) et un fond finisseur (12) defmissant une cavite de moulage (13) et, d^autre 
part, des moyens d'etirage assiste comprenant : .* 

- une ventouse (15) portee par un organe (16) mobile en translation selon 
l'axe 'du moule (A) pour deplacer la ventouse. (15) entre une position 
d'extension (E) dans le moule et une position de retraction (R)- dans 
laquelle la ventouse est situee au niveau du fond du moule (12), 

- des moyens moteurs (17) pour manoeuvrer l'organe mobile (16), : 

- un circuit pheumatique (22) raccorde a la ventouse, 

■ un element de bague (30) et des moyens de transfert (31) alternatif de Telement 
de bague (30) entre le moule ebaucheur (1) et le moule finisseur (10), 

caracterise : 

■ en ce que la ventouse (15) presente une surface centrale d'aspiration (23) 
raccordee au circuit pneumatique (22) et une surface peripherique etanche a 

' Fair, 

■ et en ce que la surface d' aspiration de la ventouse presente un diametre (D max ) 
maximum sensiblement egal au diametre moyen (D moy ) de l'ebauche a etirer. 

23 - Installation selon la revendication 22, caracterisee en ce que le moule 
ebaucheur comprend un poison (5) et en ce que le diametre maximum (D max ) de la 
ventouse verifie la relation suivante : 
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4 »^max 2 

ou : 

~ hp est la hauteur de Febauche (36) hors bague, 
- Ve est le volume de l'empreinte d'ebauche (4), 
5 - Vp est le volume de Fempreinte (41) du poin?on (5) hors bague. 

24 - Installation selon la revendication 22 ou 23, caracterisee en ce que la surface 
d'aspiration (23) de la ventouse est constitute par un materiau poreux. 

25 - Installation selon la revendication 24, caracterisee en ce que la surface 
d'aspiration (23) de la ventouse est constitute par du metal fritte. 

10 26 - Installation selon la revendication 24, caracterisee en ce .que la surface 

d'aspiration de la ventouse (23) est constitute par de la ceramique. 

27 - Installation selon la revendication 22 ou 24 caracterisee en ce que la surface 
d'aspiration (23) de la ventouse presente un moletage et comprend une gorge 
peripherique annulaire collectrice raccordee au circuit pneumatique (22). 

15 28 - Installation selon Tune des revendications 22 a 27 caracterisee en ce que la 

surface d'aspiration (23) de la ventouse presente un relief ou une empreinte destinee 
a former un motif sur le fond de Farticle de verre creux. 

29 - Installation selon Tune des revendications 22 a 28, caracterisee en ce que la 
ventouse (15) presente des ailettes de refroidissement s'etendant dans un conduit de 

20 raccordement de la ventouse au circuit pneumatique (22). 

30 - Installation selon l'une des revendications 22 a 29, caracterisee en ce que la 
ventouse (15) est integree au fond (12) du moule finisseur (10) qui forme Forgane 
mobile en translation pour Fetirage de Febauche (36). 

31 - Installation selon Fune des revendications 22 a 30, caracterisee en ce que le 
25 fond (3) du moule ebaucheur (1) est convexe. 

32 - Installation selon la revendication 31, caracterisee en ce que la convexite du 
fond (3) du moule ebaucheur (1) est comprise entre 1 mm et 30 mm. 

33 - Article de verre creux obtenu au moyen du procede selon Fune des 
revendications 1 a 21. 
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